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@) Precede de fabrication d 9 un plateau de service antiderapant. 

© Pour obtenir un plateau de service antiderapant on 
chauffe du materiau fonnfc de polypropylene renforce 
par plusieurs nattes faites de longues fibres de verre, on 
pose une toile de coton avec une surface impregnee d*une 
couche de PVC, produisant Teffet antiderapant, sur la sur- 
face cod vex e du moule, qui forme le poincon de la presse, 
et on pose le materiau chauffe sur la toile et on actio one la 
presse pour obtenir le plateau. La temperature du moule 
est de preference comprise entre 30 et 60 *C et celle du 
materiau chauffe entre 190 et 225 °C 
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REV ENDI CATIONS 

1 . Precede de fabrication d'un plateau de service ant idera pant, 
dans lequcl on utilise une presse avec un moule forme dc deux 
parties complementaires, une partic avec une surface convexe et une 
partie avec une surface concave, caracterisc en ce que Ton chauffc 
prealablement une quantitt d'un materia u forme d'une maticre plas- 
tique renforcee par des nattes de fibres de verre, que Ton pose sur la 
surface convexe du moule form ant 1'etampe de la presse une toile 
souple impregnee ou revetue au moins sur sa face toumee vers la 
surface convexe d'une couchc de maticre thermoplastique produi- 
sant la couche antiderapante, et la -d ess us led it mater iau chauffe, et 
que Ton cxerce sur cet ensemble une action propre a lui conferer sa 
forme definitive, la temperature du moule etant plus basse que la 
temperature du materiau chauffc. 

2. Procede selon la revendtcation I, caracterise en ce que Ton 
utilise comme materiau du polypropylene ren force par plusieurs 
nattes faites avec de longues fibres de verre et une toile de coton, 
dont une surface est impregnee d'une couche de PVC. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que la 
temperature du materiau chauffe est comprise entre 190 et 225° C et 
la temperature du moule entre 30 et 60" C 

4. Procede selon Tune quelconque des revcodications 1 a 3, ca- 
racterise en ce que la toile est perforce. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, ca- 
racterise en ce que les surfaces du moule ne sont pas lisses. 

6. Plateau de service obtenu par le procede selon les revendica- 
tions 1 et 2, en polypropylene r enforce par des nattes faites de 
longues fibres de verre avec la surface concave antiderapante. 

7. Plateau de service selon la revendication 6, caracterise en ce 
que la surface antiderapante est decoree. 

8. Plateau de service selon la revendication 6, caracterisc en ce 
que sa surface n'est pas lisse. 

DESCRIPTION 

L'invention concerne un procede de fabrication d'un plateau de 
service antiderapant, dans lequcl on utilise une presse avec un moule 
forme de deux parties complementaires, une partie avec une surface 
convexe et une partie avec une surface concave. 

On connait diflerents procedes de fabrication d'un plateau de 
service antiderapant, par exemplc par le CH-A-605 100 et le CH-A- 
628 509, ou Ton prend soit des feuilles de papier enduites ou irapre- 
gnees de rcsine thermodurcissable, on superpose a cet cmpilage une 
toile souple recouverte au moins sur sa face superieure d'une couche 
de maticre thermoplastique et on presse a chaud Tensemble ainsi 
obtenu de facon a dormer a la ma tie re stratifiee sa forme definitive, 
ou encore Ton utilise un moule forme de deux parties complexnentai- 
res avec une surface convexe et une surface concave et Ton introduit 
entre les parties du moule du cote surface convexe la meme toile 



souple et sur 1c cote dc la surface concave un materiau thermoplasti- 
que ou thermodurcissable, pour former le plateau desire. 

Bien que ces plateaux antiderapants, obtenus par ces procedes, 
p res cn lent d'cxcellentcs qualites, il serait desirable, et e'est le but de 

s l'invention, d'ameliorer le procede de fabrication tout en obtenant 
une qualite equivalente aux plateaux connus. Ce but est atteint par 
un procede defini dans les revendications 1 et 6. 

L'invention va etre decrite ci-apres par un exemple de mise en 
CEUvre du procede de fabrication. 

10 Le materiau de base pour fabriquer le plateau de service est du 
polypropylene renforce avec des nattes de fibres de verre, fonnant 
un produit lamine. De tels produits semi-finis sont utilises comme 
materiau de base pour former par exemple des parties d'automobile, 
telles que supports de siege, pare-chocs, et d'autres pieces. 

13 Le polypropylene stratifie en forme de plaques est introduit dans 
un four et chauffe a 190-225° C. Entrc-tcmps, on recoirvre la partie 
convexe du moule, qui forme en meme temps le poincon de la 
presse, d'une toile de coton dont au moins la face en contact avec la 
surface convexe est impregnee d'une couche de matiere thennoplas- 

20 tique, telle que du PVC. Puis Ton transfere la plaque de polypropy- 
lene stratifie, qui a gonflc avec la chaleur sur la toile, et Ton ferme la 
presse. La presse, e'est-a-dire les deux parties du moule doivent etre 
sensiblement moins chaud es que la plaque chaufiee, de preference 
entre 30 et 60° C, ce qui permet une cadence de production elevee. II 

29 peut etre utile de refroidir le moule a 1'eau. La toile utilisee peut etre 
en maticre textile artificieUe, animale ou vegetale, de preference en 
coton. Dans certains cas. il est possible que des bulks de gaz ou de 
vapeur restent prisonnieres apres le moulage de la surface du plateau 
et creent ainsi des inegalites inesthetiques. Dans ce cas, il est possible 

» d'utfliser une toile perforce pour facuiter revacuation des gaz et des 
vapeurs. L'echauffemcnt de cette toile par la plaque de polypropy- 
lene cbaude confere a la couche en PVC les caracteristiques antide- 
rapantes desirees. 

Comme renforcement du polypropylene, on utilise surtout des 

35 nappes faites de fibres de verre longues, ce qui confere au produit un 
renforcement egal dans toutes les directions. II est aussi possible de 
prendre un autre produit de base, tel que le nylon ou le polyester, 
renforce de meme maniere par des nattes de fibres de verre. 

Les plateaux ainsi obtenus prcsentent, outre les proprietes ami- 

40 derapantes, une tres bonne rigidite et une bonne resistance, mecani- 
que et aux produits chimiques. Ce procede se prete en outre facHe- 
ment a la fabrication de plateaux antiderapants decores. Dans ce 
but, les toiles utflisecs peuvent etre imprimees de motifs divers, tels 
que fleurs, paysages, animaux, imitation bo is, photographies ou 

45 cartes routieres. 

Du fait de la proportion assez grande, jusqu'a 40%, de fibres 4e 
verre, il est difficile d'obtenir une surface lisse. II est done preferable 
que la surface des moules ait une structure, e'est-a-dire qu'elle ne 
soit pas lisse, par exemple une structure toilee, cclle-ci etant alors 
so conieree aux deux cotes du plateau. II est clair que le materiau peut 
avoir dificrentes couleurs, ainsi que la toile. 



